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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
<§) SpritzgieBmaschine 

Eine SpritzgieBmaschine ist mit elnerDflsenanschlagpiat- 
te (15) ausgerustet, die entlang einer Hache einer festste- 
henden Platte (11) verschiebbar ist, wobei an der gegenuber- 
liegenden FISche der feststehenden Platte eine Metallform 
(12) angebracht ist. Die DOsenanschlagplatte wlrd in eine 
Position gebracht. In der die Vorwfirtsbewegung einer 
SpritzdGse und somit deren Kontakt mlt der Metaltforrn un- 
terbunden warden. In dieser Position wird die Spritzdiise in 
Kontakt mit der DOsenanschlagplatte gebracht so daB der in 
dem Spritzzylinder (23) vorhandene Kunststoff auf diese 
Platte zu dem Zeitpunkt entleert wird, zu dem ein Wechsel 
des Typs bder der Faroe des Kunststoffes vorgenommen 
werden, wobei verhindert wird, daB der Kunststoff in die 
Matallform eingegossen wird. Nach dem Entleeren wird die 

■ Dusenanschlagplatte zuruckgezogen, so daB ein SpritzguB 

■ mit dem neuen Kunststoff ermdglicht wird. 
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PatentansprQche Diese Auf gabe wird erfindungsgemaB dadurch gelGst, 

daB bei der eingangs beschriebenen SpritzgieBmaschine 

l.SpritzgieBmaschine miteinerfeststehendenPlat- eine DOsenanschlagpIatte auf der anderen Seite der 

te, einer an einer Seite der festehenden Platte befe- f eststehenden Platte vorhanden ist, die senkrecht zu der 

stigten Metallform und einer SpritzdOse eines 5 Hin- und Herbewegungsrichtung der SpritzdOse be- 

Spritzzylinders, die sich auf die Metallform hin und wegbar ist 

von dieser wieder wegbewegt, dadurch gekenn- Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich 

zeichnet,daB eine Dtisenanschlagplatte (15) auf der ausdenMerkmalenderUnteransprflche. 

anderen Seite der f eststehenden Platte (11) vorhan- Durch den Einsatz einer DQsenanschlagplatte, gegen 

den ist, die senkrecht zu der Hin- und Herbewe- 10 die die Spritzdflse bei einem Wechsel der Farbe oder 

gungsrichtung(B)derSpritzdQse(13)bewegbarist des l^psdes Kunststoffs anliegt, wird eine Offnung der 

Z SpritzgieBmaschine nach A 1, dadurch gekenn- Pedale vdrn verschlossen, so daB kein Kunststoff in die 

zeichnet, daB eine Einrichtung (16) f fir die FOhrung Metallform gelangen kann. 

der Dflsenanschlagplatte(lS) vorgesehen ist Im folgenden wird die Erfindung anhand eines zeich- 

3. SpritzgieBmaschine nach A 1, dadurch gekenn- 15 nerisch dargestellten AusfQhrungsbeispiels nfiher eriau- 
zeichnet daB die FOhrungseinrichtung (16) aus tertEszeigen: 

Walzen (16a) oder einem Walzenlagerbesteht Fig. 1 schematisch eine Vorderansicht der Ausfflh- 

4. SpritzgieBmaschine nach A 1, dadurch gekenn- rungsform der Erfindung; 

zeichnet daB in der Bewegungsbahn der DOsenan- Fig, 2 eine Schnittansicht entlang der IJnie II-II in 

schlagplatte (15) Grenzs(ri^ter (17, IS) angeordnet 20 Fig. 1. 

sind, die einen Pneumatik- bzw. Oldruckzylinder f iir Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, ist eine Metallf rm 12 an 

die Vorwarts- und RQckwartsbewegung der DA- der einen Flache einer f eststehenden Platte 11 und eine 

senanschlagplatte(15)steuern. DOsenanschlagpIatte 15 an der anderen Flache A der 

5. SpritzgieBmaschine nach A 1, dadurch gekenn- feststehenden Platte 11 befestigt wobei die Dusenan- 
zeichnet daB ein elektromagnetischer Haken (19) 25 schlagplatte 15 diese Position nur einnimmt wenn der 
die DOsenanschlagpIatte (15) in ihrer zurflckgezo- Typ oder die Farbe des Kunststoffes gewechselt wird. 
genen Position f esthalt Die Dtisenanschlagplatte (15) wird aus einer zurflckge- 

6. SpritzgieBmaschine nach A 1, dadurch gekenn- zogenen Stellung angedeutet in Fig. 1 durch strichpunk- 
zeichnet daB eine Fflhrungswalze (20) und ein An- tierte Linie, in die durch feste Unien angezeigte vorge- 
schlag(21)dieDQsenanschlagpktte(t^ inihreAr- 30 schobene Position entlang einer Geraden B in Fig. 2 
beitsstellung fQhren und in dieser Position festhal- bewegt die eine SpritzdOse 13 und eine KunststoffgieB- 
ten « dffnung 14der Metallform 12 miteinander verbindet 

Zur FQhrung der DOsenanschlagpIatte 15 ffir die hin- 

Beschreibung und Hergehende Bewegung ist eine Walzeneinheit 16, 

35 die eine Anzahl von Walzen bzw. ein Walzenlager 16a 

Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine mit umfaBt an der Flache A der feststehenden Platte 11 

einer feststehenden Platte, einer an einer Seite der fest- befestigt 

stehenden Platte befestigten Metallform und einer Die DQsenanschlagplatte 15 kann manuell bewegt 

SpritzdOse eines Spritzzylinders, die sich auf die Metall- werden, jedoch wird sie bevorzugt mit Hilfe eines nicht 

form hin - und von dieser wieder weg bewegt 40 dargestellten Pneumatikzylinders oder eines Oldruckzy- 

Bei einer bekannten SpritzgieBmaschine wird zum finders bewegt 

Zeitpunkt des Wechsels des Typs oder der Farbe des Es sind Grenzschalter 17 und 18 vorhanden, die ge* 

Kunststoffes die SpritzdOse in Kontakt mit einer Metall- schaltet werden, wenn die Dfisenanschlagplatte 15 in 

form gebracht, urn den Gegendruck in einem Heizzyiin- Aire zurilckgezogene Position bewegt wird, wodurch 

der anzulegen Diese Verfahrensweise bringt jedoch fol- 45 elektrische Signale erzeugt werden, die den Pneumatik- 

gende Probleme mit sich. zylinder oder den Oldruckzylinder steuern, urn die Dtt- 

(1) Es ist notwendig, die Metallform in die SpritzgieB- senanschlagplatte 15 anzuhalten, Ein elektromagneti- 
maschine einzuffigea scher Haken 19 ist zum Festhalten der DOsenanschlag- 

(2) Eine lange Betriebszeit ist erforderlich fur die Wie- platte 15 in ihrer zurflckgezogenen Position vorgesehen. 
derholung eines Spritzvorgangs (Entleeren) und das Zu- 50 Eine FOhrungswalze 20 und ein Anschlag 21 sind zum 
ruckziehen der SpritzdOse zum Zweck der DQsenberflh- Fiihren und zum Stoppen der DOsenanschlagpIatte 15 
rung und des Wechsels des Typs oder der Farbe des vorhanden, wenn diese in ihrer in Fig, 1 dargestellten 
Kunststoffes. Betriebsposition bewegt wird. 

(3) Da wfihrend des Entleerungsvorgangs die Metall- Wahrend des Betriebes, nachdem die SpritzgieBma- 
form verwendet wird, ist es nicht mBglich, diese Metall- 55 schine mit einer SpritzgieBmasse bestimmten T^>s oder 
formaiKzuwechseln. bestimmter Farbe beschickt wird, ist die Dflsenan- 

(4) Da die Metallform zum Einsatz gelangt und der schlagplatte 15 in die in Fig. 1 durch die strichpunktier- 
Kunststof f in die Form eingegossen wird, ist es notwen- ten Linien gezeigten Position zurilckgefahren haben, so 
dig, den Kunststoff aus der Metallformzuentfernen. daB sich die Einspritzspitze 13 vorwarts in die gestri- 

(5) Abhfingig von der Konstruktion der Metallform 60 chelt dargestellte Position in Fig. 2 zum Einspritzen des 
und von dem l>p von Kunststoff ist es in bestimmten Kunststoffes in die Metallform 12 bewegen kann. Zum 
Fallen unmdglich, einen hohen Gegendruck anzulegen. Zeitpunkt eines Wechsels des Typs der der Farbe des 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine SpritzgieBmaschi- Kunststoffes ist es notwendig, den im Spritzzylinder 23 

ne unter Vermeidung der voranstehend angefQhrten verbleibenden Kunststoff zu entleeren. Zu diesem Zeit- 

Nachtefle so zu verbessern, daB zu dem Zeitpunkt eines 65 punkt wird die DOsenanschlagpIatte 15 in die in den 

Wechsels des T^ps oder der Farbe des Kunststoffes ein Fig. 1 und 2 gezeigte Position vorwarts bewegt, urn die 

EingieBen des Kunststoffes in die Metallform verhindert KunststoffgieBdffnung 14, die den EinlaB in die Metall- 

und der Hub der Spritzdflse reduziert wird. form 12 bietet, zu verschlieBen. Demehtsprechend kann 
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sich die Spritzduse nicht in einen Hohlraum hinter der 
feststehenden Platte hineinbewegen und der in dem 
Spritzzylinder vorhandene alte Kunststoff wird an der 
AuBenseit der Metailform 12 entleert Nachdem fri- 
scher Kunststoff in den Spritzzylinder 23 eingefullt ist, 5 
wird die DQsenanschlagplatte 15 zurttckgezogen, so daB 
die Spritzduse nunmehr den neuen Kunststoff in die 
Metailform eingiefien kann. Somit kdnnen nicht nur der 
Hub und die EingieBerzeit der Spritzduse wUhrend des 
Einsatzes der Dflsenanschlagplatte 15 verringert wer- 10 
den, sondern es kann aucfa der Gegendruck im Spritzzy- 
linder leicht und sehr schnell durch die Dusenanschlag- 
platte erhdht werden. 

Die Spritzduse 13 wird zweckmafligerweise w&hrend 
des Entleerens des alten Kunststoff es aus dem Spritzzy- 15 
Under 23 in einem Abstand S von dem tiefsten Punkt 
einer Vertiefung der vorgeschobenen DQsenanschlag- 
platte 15 angehalten, so daB der Gegendruck beim Auf- 
pr all des herausspritzenden Kunststoff es auf die DQsen- 
anschlagplatte 15 nicht zugroB wind. 20 
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